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( 18 428) 

Verfahren und Verpackungsmaschine zur Umwandlung einer 
breiten, mehrlagigen, aseptisch zu verarbei tenden 
Packstof fbahn in mehrere, gleichbreite, 
weiterverarbeitbare Einzelbahnen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Umwandlung einer 
Breiten, mehrlagigen, in einer Verpackungsmaschine aseptisch zu 
verarbeitenden Packstof fbahn in mehrere, gleichbreite Einzel- 
bahnen, die liber eine entsprechende Anzahl von Anf ormelementen 
einer Schlauchf orm- und Fullstation der Verpackungsmaschine 
zugefiihrt und in dieser am Strang zu Einzelpackungen aus- 
geformt, gefiillt, geschlossen und vereinzelt werden . Die Er- 
findung betrifft ferner eine Verpackungsmaschine zur Durch- 
fiihrung des Verfahrens. 

Zur rationellen Herstellung von Schlauchbeuteln, egal ob Drei- 
seiten-Siegelrandbeutel (siehe hierzu DE P 2932236) , sogenannte 
Vtickpacks (siehe DE 93 12 664 Ul) oder dgl. ist es grund- 
satzlich bekannt, die dafur vorgesehene Packstof fbahn in 
mehrere gleichbreite Streifen zu schneiden und diese Streifen 
an mehrere, parallel nebeneinander angeordnete Form- und Full- 
rohre (bei Dreiseiten-Siegelrandbeutel Formrohrpaare ) durch 
entsprechende Anf ormelemente heranzuf uhren . Die dafiir erf or- 
derliche Mehrf achlangstrennung der Packstof fbahn erfolgt durch 
den Form- und Fullrohren y-orgeschaltete Langsschneidmesser . 
Diese bekannte Methode, zu der bspw. auf die DE 44 46 936 Al zu 
verweisen ist, arbeitet absolut zuf riedenstellend und bedarf 
keiner weiteren Erlauterung was im Einzelnen die Elemente zum 
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Fiillen, zum Siegeln und auch zum Abzug und Querabschneiden der 
gebildeten Einzelbeutel betrifft. 

Sofern es sich bei der Packstof f bahn urn einlagiges Folienma- 
terial handelt, kann diese Methode auch aseptisch bzw. mit 
einer fur einen aseptischen Betrieb ausgebildeten Schlauch- 
beutelmaschine betrieben warden, bei der die Packstof f bahn erst 
einer Sterilistion unterzogen und unmittelbar anschliefiend in 
einen Sterilraum eingefuhrt wird, in dessen Endbereich sich 
^auch die Langsschneideinrichtungen und die Form- bzw. Fiillrohre 
mit ihren zugehorigen Elementen ( Formschultern oder Folien- 
strei f enanf ormelemente , Lang s s i ege 1 werkz euge ) unter Sterilbe- 
dingungen befinden (siehe die aber nur in etwa einschlagige EP 
0 816 233 Al) . 

Nicht ohne weiteres anwendbar ist diese Methode, wenn zum Einen 
extreme Anf orderungen an die Sterilhaltung gestellt werden und 
zum Anderen mehrlagiger Packstof f, also Verbundfolie verarbei- 
tet werden soil. Die Lagen solcher Verbundf olien werden nam- 
lich bei ihrer Herstellung durch Kleber zusammengef ugt . Da dies 
^nicht unter aseptischen Bedingungen erfolgt, bleibt dabei der 
EinschluS von Mikroorganismen bzw. Keimen in solchen Ver- 
bundf olien nicht aus, die dann bei Zerschneiden der Pack- 
stof fbahn gegf . frei werden konnen. Dies stellt insoweit noch 
uicht das eigentliche Problem dar, da ohne weiteres in Betracht 
gezogen werden kann, das Zerschneiden der Packstof fbahn in 
Einzelbahnen vor der Sterilisation vorzunehmen und die Einzel- 
bahnen durch die Sterlisitionsstation zu fuhren, wobei auch die 
gegf. verkeimten Schnittrander der Einzelbahnen erfaSt wiirden 
und einer Rekontaminat iongef ahr des Sterilraumes begegnet ware. 
Damit ergibt sich aber das eigentliche Problem, denn es hat 
sich als aufierordentlich schwierig und aufwendig, d.h., als 


& 
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nicht praktikabel erwiesen, die in der Regel relativ schmalen 
Einzelbahnen durch die ziemlich lange Strecke (Sterilisa- 
tionsstation, Sterilraum mit bspw . Fiihrungselementen , wie Vor- 
schubwalzen, Schlauf enhebel , Bahnkantensteuerung, Form- und 
Siegelstation) zu fiihren, d.h., eine Einzelbahnf uhrung ist fur 
einen sicheren und storungsf reien Betrieb einer Schlauchbeu- 
telverpackungsmaschine praktisch nicht realisierbar , zumal noch 
berucksicht igt werden muS, daS beim Trennschneiden Spannungen 
in der Packstof f bahn frei werden und zu unkontrollierbaren 
Seitenrandverlauf en an den Einzelbahnen fiihren konnen , die in 
1 ^der Folgef orderstrecke praktisch nicht mehr bzw. nur mit 
betrachtlichen, von den Kosten her nicht mehr vertretbaren 
Aufwand zu korrigieren waren. 

Der Erfindung liegt demgemaS die Aufgabe zugrunde , ein Ver- 
fahren und eine Verpackungsmaschine zu seiner Durchfuhrung zu 
schaffen, die die Sterlilisation auch der freigelegten Langs- 
schnittrander einer bereits mehrfach langsschnittbehandelten 
Packstof fbahn zulassen, dabei aber die Weiterf uhrung der Ein- 
zelbahnen bis zur Form- und Fullstation komplikationslos und 
ohne Zusatzauf wand gewahrleistet ist, 

l -0 , 

Diese Aufgabe ist hinsichtlich des Verfahrens nach der Er- 
findung dadurch gelost, da£ an der breiten, mehrlagigen Pack- 
stoffbahn vor ihrer Sterilisation im Abstand der Breite der 
Einzelbahnen durchgehende Langsschlit ze per Laser eingeschnit- 
ten werden, wobei in wahlbaren Abstanden die laser feme auEere 
Lage der Packstof fbahn zur Ausbildung von Perf orat ionsstegen 
nur angeschnitten wird, wonaph die noch zusammenhangenden Ein- 
zelbahnen nach ihrer Sterilisation unter Weiterf orderung in 
steriler Atmosphare einer entsprechenden Anzahl von Schlauch- 
f ormelementen zugefordert und dabei die Einzelbahnen vonein- 
ander getrennt werden. 
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Das ganze Problem ist also auf gleichermaSen einfache und ele- 
gante Weise dadurch gelost, da£ die mehrlagige Packstof f ■* bzw. 
Verbundf olienbahn zwar vor ihrer Sterilisation langsgeschni tten 
wird, dies aber nur insoweit, daB sich einerseits nur eine 
nachfolgend leicht trennbare Perforation ergibt, mit der aber 
andererseits daftir gesorgt ist, dafi fur die Wei terf orderung ein 
noch zusammenhangendes und insoweit komplikationslos zu for- 
derndes und zu fuhrendes Bahngebilde vorliegt . Die tatsachli- 
che, d.h. vollstandige Trennung der Packstof f bahn in separat 
v.^verarbeitbare Einzelbahnen ergibt sich dann praktisch auto- 
matisch erst unmittelbar vor den Formrohren, da die Anformung 
der Einzelbahnen an die Rohrform mit einem ZerreiSen der hier 
sogenannten Perf orationsstege verbunden ist. 

Mit der MaSgabe "in wahlbaren Abstanden die laserferne Lage der 
Packstof fbahn zur Ausbildung von Perf orationsstegen nur anzu- 
schneiden" ist dafur gesorgt, daS auch in diesem Bereich alle 
Trennebenen in der Verbundfolie fur die Sterilisation zugang- 
lich angeschnitten sind, und auEerdem, daS die Perf orations - 
stege leicht durch seitliche Zugbelastung zerreiEen konnen . 
#?\bgesehen davon, daS die Schlitzlangen einem Vielfachen der 
Stegbreiten entsprechen, konnen die Stegbreiten und Schlitz- 
langen durch entsprechende Lasersteuerung problemlos in An- 
pas sung an das Lagenmaterial und auch die Lagenanzahl der 
jeweiligen Verbundfolie variert werden. 

Steuerbare Laser, die derartige, spezielle Perf orationslangs - 
schnitte mit Perf orationsstegen zulassen bzw. ermoglichen, sind 
bekannt und handelserhaltlich, und es ist auch bekannt , Laser 
auf dem hier interessierenden unmittelbaren Sachgebiet zu ver- 
wenden , dies aber in einem anderen Zusammenhang, namlich zur 
Anbringung von Schwachungslinien bzw. von Auf reilShilfen. 
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Verwiesen sei hierzu bspw. auf die DE 196 36 429 CI und die EP 
0 473 517 Bl. 

Aseptisch zu betreibende Schlauchbeutelverpackungsmaschinen 
bestehen im wesentlichen aus einer Sterilisationsstat ion mit 
sich daran anschlieSendem Sterilraum, in dessen Endbereich 
Formelemente, namlich ein Formrohr mit Packstof f bahn-Anf orm- 
elementen angeordnet sind, was keines besonderen druckschrif t - 
lichen Nachweises bedarf, da hinlanglich bekannt und in Be- 
^"nutzung. Solche Maschinen sind jedoch weder fur eine mehr- 
bahnige Packstof fbahnverarbeitung bestimmt, noch sind sie ge- 
eignet, den vorerlauterteten speziellen Aseptikanspruchen zu 
geniigen, und zwar allein schon aus dem Grund nicht, weil an 
derartigen Maschinen die vorbeschriebene Problemat ik nicht an- 
steht . 

Bezuglich der Verpackungsmaschine zur Durchf tihrung des vorer- 
lauterten Verfahrens besteht also die erf indungsgemalSe Losung 
einfach darin, da£ im Zuforderweg der Packstof fbahn vor der 
Sterilisationsstation der mit mehrerern parallel nebeneinander 
^angeordneten Formrohren bzw. Formrohrpaaren bestiickten Ver- 
packungsmaschine mehrere, der Anzahl der Formrohre minus eins 
entsprechende, bzgl . ihrer Schnittiefe und Schnittlange steu- 
erbare Laser angeordnet sind. 

Das erf indungsgemaSe Verfahren und die zugehorige Verpackungs- 
maschine zu seiner Durchfiihrung werden nachfolgend anhand der 
zeichnerischen Darstellung v0n Ausf uhrungsbeispielen naher er- 
lautert . 
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Es zeigt schematisch 

Fig. 1 in Seitenansicht die aseptisch arbeitende Schlauch- 

beutel - Verpackungsmaschine ; 
Fig. 2 in Draufsicht die in vier Einzelbahnen geteilte Pack- 

stoffbahn mit Zuordnung der Laser und der Formstat ionen . 
Fig. 3 in extremer Vergrofierung einen Schnitt langs Linie I- I 

in Fig. 2. 

Ausgegangen ist beim Ganzen von einer Schlauchbeutel-Verpak- 
K iPkungsmas chine, die eine Sterilisationsstation 6 mit sich daran 
anschliefeendem Sterilraum 7 umfaSt, in dessen Endbereich 8 
Formelemente, namlich Formrohr 9 mit Einzelbahn-Anformelementen 
10 angeordnet sind, fur die bevorzugt sogenannte Formschul tern 
in Frage kommen . 

Bei der Herstellung von Dreiseiten-Siegelrandbeuteln ist an 
Stelle eines Formrohres, wie einleitend vorerwahnt, jeweils ein 
Formrohrpaar 9 1 zu verstehen, wie sie auch gemaS Ausfiihrungs- 
beispiel in Fig. 2 ganz rechts, die Form- unf Fiillstation 2 
bildend, dargestellt sind. 

^Fiir eine solche Schlauchbeutel -Verpackungsmaschine ist nun zur 
Durchfuhrung des schon weitestgehend vorerlauterten Verfahrens 
unter Verweis auf Fig. 1 wesentlich, daS im Zuforderweg ZW der 
Packstof fbahn PB vor der Sterilisationsstation 6 der mit meh- 
rerern parallel nebeneinander angeordneten Formrohren 9 bzw. 
Formrohrpaaren 9 ! bestuckten Verpackungsmaschine mehrere, der 
Anzahl der Formrohre 9 minus eins entsprechende, bzgl. ihrer 
Einschnittief e steuerbare Laser 11 angeordnet sind. Beim Aus~ 
fuhrungsbeispiel gemaS Fig. 2 wird die von der Vorratsrolle VR 
abgezogene, mehrlagige Packstof fbahn PB in vier Einzelbahnen EB 
gegliedert bzw. geteilt, d.h., es sind in diesem Falle drei 
Laser 11 mit der* Binzelbahnbreite B entsprechendem Abstand 


nebeneinander unter der Packstof f bahnf orderstrecke angeordnet . 


Die Lange der Perf orat ionsschlitze 3 kann dabei bspw. 50 mm bis 
300 mm betragen bei einer Schnittbreite von bspw. o,l mm und 
die in der laserfernen Lage 4 stehenbleibenden Perforations- 
stege 5 konnen bzgl . ihrer Lange bspw, ebenfalls variabel mit 
0,1 bis 1 mm bemessen werden. Diese Perf orationsstege 5 sind 
gestrichelt im extrem vergroiiert in Fig. 3 dargestellten Schnitt 
I- 1 der Fig.l verdeut licht , und zwar einer bspw. aus ein- 
schliefSlich der Adhesive insgesamt sechs Lagen gebildeten 
Stferbundf olie, wobei neben der Schnittdarstellung auch die 
ublichen Lagenbe z e i chnungen nur der Vollstandigkei t halber mit 
angegeben sind. Die Gesamtstarke einer solchen Verbundfolie 
betragt dabei nur o,l mm oder wenig mehr, was deutlicht macht, 
daE es sich bei den hier sogenannten Perf orationsstegen 5 um 
denkbar leicht zereiSbare Materialstege handelt, die, wie sich 
gezeigt hat, allein durch das Auflaufen der Einzelbahnen EB auf 
benachbarte Formschultern 10 geteilt bzw. durchgetrennt werden. 


Da beim Laserschneiden unvermeidbar Gase entstehen, ist auf der 
anderen Seite der Packstof fbahn PB eine Gasabsaugung 12 an- 
; geordnet . Bei den im Sterilraum 7 befindlichen und der Voll- 
standigkeit halber in Fig. 1 mit angedeuteten Bahnf iihrungsele- 
menten handelt es sich um ein Vorschubwalzenpaar 13, einen 
Sterilisationsmittelrakel 14, einen sogenannten Bahnschlaufen- 
hebel 15 und eine Bahnkantensteuerung 16. Die Darstellung der 
Sterilisationsstation 6 in Form eines Sterilisationsmittel - 
bades, das von der bereits geschnittenen Packstof fbahn PB, wie 
bspw. dargestellt, durchlaufen wird, ist nicht zwingend, d.h., 
es kann sich auch bspw. um eine Bedampfungs- oder auch 
Bestrahlungskammer handeln. 
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Was nun das Verfahren zur Umwandlung der entsprechend breit 
bemessenen, mehrlagigen, in einer Verpackungsmaschine aseptisch 
zu verarbeitenden Packstof f bahn PB in mehrere, gleichbreite 
Einzelbahnen EB betrifft, so werden diese wie bisher uber eine 
entsprechende Anzahl von Formschultern 10 der Form- und Fiill- 
station 2 der Verpackungsmaschine zugefiihrt und in dieser 
gleichzeitig in mehreren Strangen zu Einzelpackungen EP aus- 
geformt, gefiillt, geschlossen und vereinzelt. 

Entscheidend ist nun aber, dafi an der breiten, mehrlagigen 
^||j?ackstof f bahn PB vor ihrem Einlauf in die Sterilisationsstation 
6 im Abstand der Breite B der Einzelbahnen EB die Langsschlitze 
3 mit den entsprechend gesteuerten Lasern 11 eingeschni tten 
werden, und zwar durch alle Lagen hindurchgehend, wobei 
allerdings in wahlbaren Abstanden A die laserferne Lage 4 der 
Packstof f bahn PB, die an den hergestellten Einzelpackungen EP 
die Innenseite bildet zur Ausbildung der Perf orationsstegen 5 
nur angeschnitten wird, wie dies aus Fig. 3 ersichtlich ist. 
Danach werden die durch die Stege 5 noch zusammenhangenden 
Einzelbahnen EB nach ihrer Sterilisation unter Weiterf orderung 
in steriler Atmosphare einer entsprechenden Anzahl von 
'^chlauchformelementen 1 und Formrohren zugefordert, was beim 
Ubergang der noch bandartigen Einzelbahnen EB in Schlauchf orm 
automatisch mit einer Trennung der Perf orat ionsstege 5 ver- 
bunden ist. Die Langsversiegelung der zu Schlauchen umgeformten 
Einzelbahnen EB am Formrohr erfolgt dann in herkommlicher Weise 
mit Langssiegelbacken 17 beim taktweisen Abzug der Schlauche 
durch Quersiegelbacken 18. 
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Patentanspruche : 

1. Verfahren zur Umwandlung einer breiten, mehrlagigen, in ei- 
. ner Verpackungsmaschine aseptisch zu verarbeitenden Packstoff- 
bahn (PB) in mehrere, gleichbreite Einzelbahnen (EB) , die uber 
eine entsprechende Anzahl von Schlauchf ormelementen (1) der 
Form- und Fullstation (2) der Verpackungsmaschine zugefuhrt und 
in dieser am Strang zu Einzelpackungen ausgeformt, gefiillt, 
geschlossen und vereinzelt werden, 
dadurch gekennzeichnet , 

daE an der breiten, mehrlagigen Packstof fbahn (PB) vor ihrer 
Sterilisation im Abstand der Breite (B) der Einzelbahnen (EB) 
♦Langsschlitze (3) per Laser eingeschnitten werden, wobei in 
wahlbaren Abstanden (A) die laserferne Lage (4) der Packstoff- 
bahn (PB) zur Ausbildung von Perf orationsstegen (5) nur an- 
geschnitten wird, wonach die perforierte und damit die noch 
zusammenhangenden Einzelbahnen (EB) nach ihrer Sterilisation 
unter Wei terf orderung in steriler Atmosphare einer entspre- 
chenden Anzahl von Schlauchf ormelementen (l) zugef order t und 
dabei die Einzelbahnen (EB) voneinander getrennt werden. 
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2 . Verpackungsmaschine zur Durchf iihrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1, bestehend aus einer Sterilisationsstation (6) mit 
sich daran anschlieSenden Sterilraum (7) , in dessen Endbereich 
(8) Formelemente, namlich Formrohr (9) mit Einzelbahn-Anform- 
elementen (10) angeordnet sind, 
dadurch gekennzeichnet , 

da£ irn Zuforderweg der Packs toff bahn (PB) vor der Sterili- 
sationsstation (6) der mit mehrerern parallel nebeneinander 
^ngeordneten Formrohren (9) bestuckten Verpackungsmaschine 
mehrere, der Anzahl der Formrohre (9) minus eins entsprechende , 
bzgl. ihrer Einschnittief e steuerbare Laser (11) angeordnet 
sind . 


-11- 


( 18 428 ) 

Zusammenf assung : 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Verpackungs- 
maschine zur Umwandlung einer breiten, mehrlagigen, in der 
Verpackungsmaschine aseptisch zu verarbeitenden Packstof f bahn 
(PB) in mehrere, gleichbreite Einzelbahnen (EB) , die liber eine 
^tentsprechende Anzahl von Schlauchf ormelementen (1) der Form- 
und Fullstation (2) der Verpackungsmaschine zugefuhrt und in 
dieser am Strang zu Einzelpackungen ausgeformt, gefullt, ge~ 
schlossen und vereinzelt werden . 

Urn gegf . in der aus einer Verbundfolie gebildeten Packstof f bahn 
enthaltende Keime bei der Sterilisation mit erfassen zu konnen, 
wird dabei so vorgegangen, da£ an der breiten, mehrlagigen 
Packstof f bahn (PB) vor ihrer Sterilisation im Abstand der 
Breite (B) der Einzelbahnen (EB) Langsschlitze (3) per Laser 
(11) eingeschnitten werden, wobei in wahlbaren Abstanden (A) 
die laserferne Lage (4) der Packstof f bahn (PB) zur Ausbildung 
▼von Perf orationsstegen (5) nur angeschnitten wird, wonach die 
perforierte und damit die noch zusammenhangenden Einzelbahnen 
(EB) nach ihrer Sterilisation unter Weiterf orderung in steriler 
Atmosphare einer entsprechenden Anzahl von Schlauchf ormele- 
menten (1) zugefordert und dabei die Einzelbahnen (EB) von- 
einander getrennt werden. 


(Fig.l ) 





